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けて簡便である。②接合部に鑞 などの異種金属 を













　そこで,今 回3種 類の歯科用金属 を使用し,表






　 1.使 用 機 材
　実験 材料 と して,代 表 的な歯科用金属 で あ る金
銀 パ ラ ジウ ム合 金(キ ャス トウ ェルMC,　GC),
Co-Cr合金(コ バ ル タン,松 風),　JIs第2種 純
チタ ン(チタン100,松風)の3種 類 を用い た。レー
ザ ー 照 射 に はNd:YAGレ ー ザ ー 溶 接 機
(ML2150-A,ミヤ チテク ノス)を 使 用 した。
　 2.試 料の作製
　 まず ワ ック スで10×15×3mmの板状 パ タ ー ン
を作製 した後通法 に従 って埋没 し,3種 類の実験
用金属 を用いて鋳造 した。取 り出 した鋳 造体 の片
面 をサ ン ドペーパ ーで平坦 に した後,ア ル ミナサ
ン ドブラス ト処理 を行 った もの を実験用 試料 と し
た(Fig.1)。
　 3.レ ーザー照射
　試料 サ ン ドブ ラス ト処 理面 が水平 にな るよ うに
ステージ台に固定 し,長 辺の端 か ら1mmの位 置 に,
等 間隔 で5か 所 垂直方 向か ら レーザ ー照射 を行 っ
た(Fig.2)。レーザ ー照射 条件 はスポ ッ ト径 を0.8
mm,パル ス幅 を7msに 固定 し,出 力 は2.OkW,
2.5kW,3.OkWの3種類 と した。 な お レーザ ー
照射 は,試 料面に アル ゴ ンガスを噴 きつ けなが ら
Rg.2　 The　specimen　after　laser　irradiation
行った。







とし,断面を研磨 した後,溶 融部 を明確にするた





　溶融部の深 さを測定 した後,同 じ試料の断面で
鋳造体部と溶融部のヴィッカース硬 さを測定 した。
測 定にはマ イクロヴ ィッカース硬度計(HMV-
2ADW,島津製作所)を 用い,各 条件5か 所ずつ
行い平均値 を求めた。
(24)










































最小の値 を示 し,Co-Cr合金,純 チ タンの順 に
大 きくなり,純 チ タンの出力3.OkWでは1641.4





ろ,ど ちらの因子について も危険率1%以 下で有
o
　 　 Au-Ag-Pd　Alloy　　 　　Co-Gr　Alloy　　 　　 Pure　Titanium
Fig.7　The　Vickers　hardness　of　the　melting　zone　and





　溶融部の直径 と同様の傾向が認め られ,金 銀パ
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た だ 金 銀 パ ラ ジ ウ ム 合 金 で は 出 力2.OkWで
309.21±1.8μm,2.5kWで336.4±6.7μm,3.OkW
で349.0±7.6μmと出力 によ る差 は少 な か った。
一 方Co-Cr合金 と純 チ タ ンで は出 力 に よる差 が
大 き く,Co-Cr合金 で は553.0±45.1μmから
801.2±31.2μm,純チ タ ンで は644.2±40.0μm
か ら1029.2±79.1μmの範 囲 に及 ん で い た。金
属 の種類 と レーザーの出力 を要 因 とす る二元配置
分散分析 を行 った ところ,ど ち らの因子 につ いて
も危険率1%以 下 で有 意 性が認め られた。
　 3.溶 融部の硬 さ
　 各金属の鋳造体 部 とレーザ ー照射 に よる溶融 部
の ヴィッカース硬 さの測定結 果 をFig.7に示す 。
　 金銀 パ ラ ジウム合 金 で は,鋳 造 体部 が200.2±
6.6Hvであったの に対 し,溶 融部は218.6±7.8Hv
～222.2±7.2Hvとわ ず か に 硬 く な っ た。 一 方
Co-Cr合金 で は,鋳 造 体 部 は306.6±15.1Hvで
あったの に対 し,溶 融部 は494.4±24.2Hv～533.6
±28.5とは るか に硬 くなってい た。 また純 チ タ ン
で も鋳 造体部 は176.8±13.7Hvであ ったのに対 し,
溶 融 部 は396.0±23.4Hv～439.8±13.8Hvと倍 以
上 の値 を示 した。
　 それぞれの金属 につ いて一元配置 分散分析 お よ
びTukeyの多重 比較 に よる統 計処 理 を行 っ た と
ころ,い ずれ の金 属 も危 険率1%で 鋳造体部 よ り
も溶 融部の方 が有 意 に高 い値 を示 した。 しか し,




































　 レーザー溶接は,発 振 されるレーザー光 と接合
される金属との相互作用で行われる。 したがって














溶接に適 しているとされる。今回選択 した3種 類
の金属はこれ らの性質が異 なるので,同 じ条件で
レーザー照射 を行った場合,当 然溶融部に違いが
現れ ると考えた。そこで実際によく使用 される照



















伝 導 率 の 値 を み る と,Tiは非 常 に 低 く,












密度が高 くなると溶け込み深 さも増大 したが,比
例的に変化す るのではなく,ビ ームホールを形成
する時点か ら急激 に増大 したと報告 している。 し
たがって,今 回設定 した照射条件のエネルギー密
度では溶解様式がキーホール型 とはなり得ず,熱
伝導型 となってしまったことが,溶 け込み深 さの
差が少なかった原因ではないか と推察 される。
　 また溶融部のヴィッカース硬 さの値 をみると,
金銀パ ラジウム合金では,鋳 造体部 と比較 しても
わずかに増加す る程度であった。 しか しCo-Cr
合金 と純チタンでは,鋳 造体部と比較するとはる
かに大きな値を示 した。溶融部が硬 くなった原因
の一つ として,急 激 な金属の溶解,凝 固により,




は,Au,　Ag,　Pd,　Cuなど合金 を構成す る主 な
元素が全て面心立法格子であるため,急 激 な凝固
により混 じり合 って も,硬 さに及ぼす影響 はそれ
ほど大きくなかったのではないかと推測 される。








化防止には効果が薄 く,特 に酸化 されやすい純チ
タンは硬 く脆 くなって しまったのではないかと考
えられた。
結 論




溶 け込み深 さは,金 銀パ ラジウム合金,Co-Cr
合金,純 チタンの順に値 が大 きくなった。
　 2.各金属 ともレーザーの出力を上げると,溶
融部の直径 と溶け込み深 さの値 は大 きくなったが,
金銀パラジウム合金ではその変化は少なかった。
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